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Abstract of EP0051238 

A sliding surface pourer (1) for coating a moved 
product (14) according to the bead- or curtain- 
coating method with coating materials (5, 6) has 
sliding surfaces (4) between the outlet slots (3) 
and/or the apparatus (1 2) for discharging the 
coating material (5, 6) to the moved product, 
which sliding surfaces consist of a porous 
material (7) with a defined pore width and are 
arranged above hollow spaces (8), to which 
liquids are fed which pass through the porous 
material (7) and form a sliding layer for the 
coating material. 
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© BnG!ejtfiachenflieS8r(1)zurBesch!chtung eines beweg- 
ten Gutes (14) nach dem Wulst- oder Vorhangbeschichtungs- 
verfahren m'rt Beschtchtungsmaterialien 15,6) besitrt Gleitfla- 
chen (4) zwischen den Austrittsschfitzen (3) und/oder der 
Einrichttmg (12) zur Abgabe des Beschichtungsrnateriates 
(5,6) an das bewegte Gut, die bus einem pprosen Material (7) 
mlt einer definierten Porenweite bestehen und uber Hohlrau- 
men (8) angeordnet sind, denen Russigkeiten zugefuhrt 
werden, die durch das porose Material (7) hindurchtreten und 
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Patentabteilung KRS/m-c 



Vorrichtung zum Auftragen von mindestens einer 
Schicht auf eine OberflSche eines Gutes 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum gleichzei- 
tigen Auftragen von mindestens einer Schicht fliissigen 
Beschichtungsmaterialies auf eine OberflSche eines 
Gutes, insbesondere eines Bandes, rait einer nach 
abwarts geneigt verlaufenden Gleitflache, uber die 
mindestens eine Schicht fliissigen Beschichtungs- 
materiales herabflieBt, bevor sie auf das Gut aufge- 
schichtet wird, mit in der Gleitflache gelegenen Aus- 
trittsschlitzen fur die Zufuhr von Beschichtungs- 
material zu der Gleitflache, mit Randleisten zur ■ 
seitlichen Fuhrung der Schichten auf der Gleitflache 
und mit einer am unteren Ende der Gleitflache an- 
geordneten Abgabe des Beschichtungsmaterials an- ein 
quer zur FlieBrichtung des Beschichtungsmaterials 
vorbeibewegtes Gut. 

Eine Vorrichtung der obengenannten Art, die es ermoglicht, 
ein bewegtes, bandformiges Trager material so zu be- 
schichten, daB diskrete Schichten, d.h. gegenseitig 
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unvermischte Schichten, gebildet werden, ist in der 
US-PS 2 761 791 aufgezeigt- Bei diesem Verfahren wird 
die Oberflache des zu beschichtenden , bandformigen 
Tragermaterials an einem Beschichtungswulst vorbeibe- 
5 wegt, in dem die Beschichtungsmaterialien der einzelnen 
Schichten diskret angeordnet sind, so da£ auf dem TrSger- 
material eine Beschichtung aufgebracht wird, die aus 
einer Mehrzahl diskreter, auf einanderliegender Schichten 
gebildet ist. Die Seschichtungsmaterialien werden dem 

10 Beschichtungswulst von einer geeigneten Beschichtungs- 
vorrichtung kontinuierlich zugefuhrt, beispielsweise 
von einem Gleitf lachen-Giefier , der in geringem Ab stand 
von deir Oberflache des Tragermaterials angeordnet ist, - 
so dafl der Beschichtungswulst den Abstand zwischen dem 

15 bandformigen Tragermaterial und der Lippe der Be- 

schichtungsvorrichtung Sberbriicken kann. Die Starke 
der Schichten, die mit Erfolg auf dem TrSgermaterial 
abgelegt werden konnen, hangt von dem Betriebsverhalten 
des Beschichtungswulstes ab und ist durch Paktoren wie 

20 Laufgeschwindigkeit des Tragermaterials und physi- 
kalische Eigenschaften der Beschichtungsmaterialien 
steuerbar • 

Ein Nachteil des oben erwahnten Mehrf ach-Beschichtungs- 
verfahren besteht darin, daB es *normalerweise notig * 
2S ist, die unterste Schicht, d«h, die Schicht, die mit 
dem b andf or migen Tragermaterial in BerEhrung kommt, 
aus einem Beschichtungsmaterial niedriger Viskositat 
herzustellen und diese unterste Schicht mit einer hohen 
NaBbeschichtung aufzutragen. Bei dem erwahnten Verfahren 
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hat z.B. die unterste Schicht typischerweise eine 
Viskositat im Bereich von etwa 3 bis 10 cps, und die 
spezif ische Naflbeschichtung- liegt im Bereich. von etwa 
40 bis 100 cm 3 Beschichtungsmaterial pro m* PlSche 
des Tragermaterials. Eine derartig hohe spezif ische 
Naflbeschichtung und eine so geringe Viskositat wendet 
man bei der untersten Schicht deshalb an, weil im 
Beschichtungswuist eine Turbulenz stattfindet. Wenn die 
unterste Schicht eine betrachtliche Dicke hat und aus 
einem Beschichtungsmaterial geringer Viskositat gebil- 
det ist, dann beschrankt sich diese Turbulenz ganzlich 
auf die unterste Schicht, so daB eine gegenseitige 
Vermischung zwischen dem Beschichtungsmaterial der 
untersten Schicht und dem Beschichtungsmaterial der 
unmittelbar daruberliegenden Schicht vermieden wird, 
selbst bei hohen Beschichtungsgeschwindigkeiten. Der 
Ausdruck Turbulenz bezieht sich auf einen Scher- und 
Mischvorgang, bei dem es nicht unbedingt zur Wi-bel- 
bildung kommt. Die genauen Eigenschaften dieser Turbu- 
lenz hangen von mehreren Faktoren ab, u.a. von den 
Physikalischen Eigenschaften der Beschichtungsmateria- 
lien und der Beschichtungsgeschwindigkeit. Der Dmstand, 
daB bei dem erwahnten bekannten. Verfahren eine hohe 
spezifische Naflbeschichtung und geringe Viskositat bei 
der untersten Schicht eingehalten werden miissen, kann 
betrachtliche Nachteile mit sich bringen, da eine 
dicke Schicht niedrig viskosen Beschichtungsmaterials 
eine grofie Menge Wasser ' enthalt, die anschlieBend in 
emem Trocknungsvorgang wieder entfernt werden mufl, 0m 
die Arbeitsbedingungen, wie sie fur erf olgreiches 
Mehrfach-Wulstbeschichten hierbei erforderlich sind 
einhalten zu konnen, 1st eine starke Verdunnung des' 
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die unterste Schicht bildenden Beschichtungsiffaterials 
erf orderlich . Je starker die Verdtinnung, desto grSfier 
ist jedoch die anschlieBend beim Trocknungsvorgang zu 
entfernende Wasserraenge , und wenn die Wassermenge zu 
5 groB wird, kann der Fall eintreten/ daB die Leistungs- 
fahigkeit der Trockungsvorrichtung iiberschritten wird. 
In diesem Falle richtet sich die Beschichtungsge- 
schwindigkeit nach der Absetz- und/oder Trocknungszeit, 
was zur Folge haben kann, daB die Beschichtung rait 

10 ungiinstig niedriger Arbeitsgeschwindigkeit durchgefuhrt 
werden muB, urn die Gefahr zu venneiden, daB die Absetz- 
und/oder Trockner-Kapazitat tiberschritten wird. AuBerdera 
ergibt sich der Nachteil, daB die Leistungsfahigkeit 
derjenigen Einrichtungen. vergroBert werden muB, die 

15 dazu dienen, die Beschichtungsmaterialien bereitzu- 

stellen, wenn die Beschichtungsmaterialien im Interesse 
der Erleichterung des Beschichtungsvorganges verdunnt 
werden mftssen. Dadurch ergibt sich ein bemerkenswerter 
Anstieg der Einrichtungskosten, 

20 Um-die geschilderten Nachteile zu beheben, ist aus der 
amerikanischen Patentschrift US-4 001 024 bekannt, 
eine diinne und niedrigviskose unterste Schicht zusatz- 
lich zu den iibrigen dickeren und hoher viskosen Schichten 
aus einem Gleitf lachengiefler austreten zu lassen, die 

25 als Transportschicht und Gleitschicht fiir die Qbrigen 
Schichten dient, wobei eine Vermischung der untersten 
Schicht mit der direkt dariiberliegenden Schicht in Kauf 
genoramen wird* 
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Durch dieses Verfahren wird insgesaat eine Verringeruag 
der gesamten Auftragsmenge ennoglicht, da die zweit- 
unterste Schicht, infolge der dunnen untersten Schicht, 
mit normaler Dicke und. Viskositat verwendet verden kann 
Aber es wird eine weitere Schicht benStigt, die bei 
eine* GleitflachengieBer nur aus dem untersten Austritts- 
spalt austreten kann, um ihre Aufgabe zu erfullen. Eine 
Verbesserung des AbflieBens der Schichten aus den 
ubrigen Austrittsspalten der Gleitflache wird nicht 
erreicht. Die Zusatzschicht kann auch ein Antrocknen 
von Feststoffteilchen der Beschichtungslosungen auf der 
-Gleitflache, an den Aus.trittsschlitzen cder an den 
Giefierkante nicht verhindern und erlaubt keine 
Verringerung der Randwiilste, die beim Aufbringen der 
1S Schichten auf die Bahn an deren Randem entstehen und 
eine erhebliche Verlangerung der Trockenzeiten fur die 
Bahn erfordern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art 2U schaffen, ait der es 
20 auf einfache Weise moglich ist, GleitflMchengieBer fur 
das Wulstbeschichtungs- oder das Vorhangbeschichtungs - 
verfahren mit dunnen Hilfs Schichten auf den Gleitflachen 
zu versehen. 

Diese Aufgabe wird bei einer. Vorrichtung der einleitend 
25 genannten Ausbildung gemaB der Erfindung dadurch ge- 
lost, daB die Gleitflachen zwischen den Austritts^ 
schlitzen und/oder die Einrichtung zur Abgabe des 
Beschichtungsmaterials am unteren Ende der Gleitflache 
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aus einem porSsen Material mit einer definierten Poren- 
weite bestehen und uber HohlrSumen angeordnet sind und 
den HohlrSumen Flussigkeiten zugefOhrt sind/ die 
infolge ihres statischen Druckes oder dnrch Kapillar- 
einwirkung durch das porSse Material an der OberflSche 
der GleitflSche und/oder an der Einrichtung zur Abgabe 
des Beschichtungsmaterials austreten. 

Fiir den Pachnann war es iiberraschend , daB durch die 
Verwendung von porosem Material fiir die GleitflSchen 
und die Zuftihrung von Flussigkeiten aus unter den 
GleitflSchen gelegenen HohlrSumen durch das porose 
Material an die GleitflSche eine extrem diinne Hilfs- 
schicht erzeugt werden kann, auf der die Schichten des 
Beschichtungsmaterials unter Schwerkraft erheblich 
besser gleiten, als auf den bisher bekannten Gleit- 
flSchen von Xaskaden- oder VorhanggieBern. 

Uberraschenderweise wird ein Ansammeln oder ftntrocknen 
von Feststoffteilchen an den Austrittsschlitzen, an 
den GleitflSchen und auch an der GieBerkante oder 
an dem GieBerschnabel verhindert. 

Durch die aus den Poren und Kapillaren des porosen 
Materials austretende Hilfsschicht ist es mdglich, 
zur Beschichtung der Bahn erheblich dunnere Schichten 
mit hohen ViskositSten zu verwenden und so in erheb- 
lichem Ma Be Energie bei der Trocknung der aufgebrachten 
Schichten einzusparen- 
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Bei einer vorhandenen Trockenstrecke mit einer bestimm- 
ten Trockenleistung kann eine Bahn durch die losungs- 
mittelarraen hochviskosen Schichten mit erheblich hdheren 
Geschwindigkeiten getrocknet werden, zumal auch bei 
der Beschichtung die AbflieBeigenschaf ten der Be- 
schichtungslosungen von der Gleitf IMche durch die Hilfs- 
schichten verbessert werden. 

Ein weiterer erheblicher Vorteil der Vorrichtung liegt 
darin, daB die einzelnen Schichten zum Beispiel bei 
der Herstellung pbotographischer Materialien in ihren 
physikalischen und phototechnischen Eigenschaften exakt 
aufeinander abgestimmt werden konnen. Dies gilt in be- 
sonderem MaBe fur die unterste Schicht, die fur die 
Haftung auf der Oberflache eines Gutes, zum Beispiel 
15 einer Film- oder Papierbahn, entscheidend ist. So kann 
mit der. Vorrichtung der Grenzschicht der untersten 
Schicht, die auf der zu beschichtenden Bahn zu liegen 
konant, kurz vor der Beriihrung mit der Bahn eine genau 
definierte Menge Gleit- oder Netzmittel zugefuhrt werden. 
20 Dadurch, daB statt die gesamte Schicht nur die Grenz- 
schicht das Netzmittel oder Gleitmittel aufnimmt, kann 
in erheblichem MaBe Netz- oder Gleitmittel eingespart 
werden. Innerhalb der kuraen Zeit zwischen der Be- 
netzung der Grenzschicht der untersten Schicht und dem 
25 Auftreffen auf die Bahn erfolgt keine Diffusion des Netz- 
Oder .Gleitmittels in die oberen Schichten, wodurch 
bessere Voraussetzungen fur die Haftung weiterer Schich- 
ten in einem nachtraglichen Auftragen eines weiteren 
Beschichtungspaketes gegeben sind. 
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Die por5sen Materialien kQnnen metallische, keramische, 
glaserne oder aus Kunststoffen hergestellte Sinterplattsn 
sein, die aus einem gut benetzungsf ahigen Material mit 
einheitlicher Festkarperoberf lachenspannung bestehen und 
so ausgewShlt sind, dafi durch die Poren und Kapillare 
eine definierte Menge Flussigkeit gleichmaBig iiber 
die Flachen der Sinterplatten austritt* 

Als besonders vorteilhaft zeigen sich Sinterplatten , 
die aus Edelstahliegierungen hergestellt werden, zum 
Beispiel V4A (ein Werkstoff nach DIN 14404) • Das 
Material wird aus vorselektierteiu Metallpulver unter 
Schutzgas in einem Sinterofen hergestellt* Die Metall- 
teilchen haben eine amorphe Struktur und bilden beim 
Sintern ohne Bindemittel untereinander mehrfache 
SchweiBahnliche Verbindungen. 

Das Sintermaterial wir drucklos hergestellt , wodurch 
eine hohe Durchlassigkeit erreicht wird. Es kann 
daher eine Material und eine Porengrofle von funf 
bis zwanzig Mikren und einer Dicke von 1,5 bis 5 mm 
fur die Gleitflachen und ein Prof ilmaterial mit einer 
PorengroBe von zehn bis 40 MUcron verwendet werden.", 
wobei aus dem P rof ilmaterial die AbfluBkante fiir die 
Gleitflache herausgearbeitet wird* Das Sintermaterial 
ist in alien GrSBen und Dicken und in vielen Formen 
lieferbar und laBt sich gut verarbeiten. 

Die den Hohlraumen unter den Sinterplatten zugefflhrten 
Flussigkeiten sind Gleit- und Netzmittel oder auch 
andere Fltissigkeiten, die durch einen statischen Druck, 
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mittels Pumpen oder durch Kapillareinwirkung durch die 

Sinterplatten auf die Gleitflache austreten und unter 

den Bescfaichtungsflussigkeiten eine diinne Hilfsschicht 
bilden. 

Als Gleit- oder Netzmittel zur Verbesserung der Gleit- 
eigenschaften fur photographische Eaulsionen oder 
andere hydrophile Kolloidschichten kSnnen beispiels- 
weise- verwendet werden, nicht-ionische • oberflachen- 
aktive Mittel, wie Saponin (Steroid-Typ) , Alkylen- 
oxidderivate (wie Polyethylenglykol , Polyethylen- 
glykol/Polypropylenglykol-Kondensate , Polyethylen- 
glykolaklkyl- oder -alkylarylather , Polyethylen- 
glykolester, PolyethylenglykolsorbitansSure, Poly- 
alkylenglykolalkylamine oder -amide, Polyethylen- 
oxidaddukte von Silicoren) , -Glycidolderivate (wie 
Alkynelbernsteinsaurepolyglycer ide , Alkylphenolpoly- 
glyceride), Fettsaureester von mehrwertigen Alkoholen, 
Alkylester von Saccharose, Drethane oder Jither davon ' 
und dergleichen; anionische oberflachenaktive Mittel, 
die eine Sauregruppen , wie z.B. eine Carboxylgruppe / 
eine Sulfogruppe, eine Phosphorgruppe , eine Schwefel- 
saureestergruppen, eine Phosphorsaureestergruppe und 
dergleichen enthalten, wie z.B. Sapanin votn Triter- 
penoid-Typ, Alkylcarbonate , Alkylsulf onate , Alkyl- 
benzolsulf onate, Alkylnaphthalinsulf ate , Alkyl- 
sulf ate, Alkylphosphate, N-Acyl -N-alkyl taurine , Sulfo- 
bemsteinsaureester , Suif oalkylpolyoxyethylenalkyi- 
phenylather, Polyoxyehtylenalkylphosphate und der- 
gleichen; amphotere oberflachenaktive Mittel, wie 
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Amino saur en , Aminoalkylsulf onsSuren , Aminoalkyl- 
sulfate oder -phosphate, Alkylbetaine , Aminimide , 
Aminoxide und dergleichen; katicnische oberflSchen- 
aktive Mittel, wie aliphatische oder aromatische 
5 quateraare Ammoniumsalze, heterocyclische quateraare 
Ammoniumsalze , wie Pyridinium- oder Imidazolium- 
salze und dergleiche, Phosphonium- oder Sulfonium~ 
salze, die aliphatische oder heterocyclische Ringe 
enthalten, und dergleichen. • " . 

10 Es ist natiirlich auch moglich oberflachenaktive 

Mittel fiir andere Zwecke den auf den Gieitfl&chen 
herabflieBenden Emulsionen zuzusetzen, zum Beispiel 
Antistatika zur Verhinderung von elektrostatischen 
Aufladungen, Mittel zur Verbesserung der Emulsions - 

15 dispersion, Mittel zur Verhinderung der Haftung. 
oder Mittel zur Verbesserung der photographischen 
Eigenschaften wie Hartungsmittel , insbesondere 
Schnellhartungsmittel , chemische Kuppler, Stabili- 
satoren, U-V-Absorber , Sensibilisatoren und der- 

20 gleichen. 

Eine vorteilhafte Ausfoihrungsf orm der Vorrichtung 
zeichnet sich dadurch aus, da8 die Sinterplatten 
austauschbar und losbar uber den* Hohlraumen ange- 
ordnet sind. Durch- das Losen der Sinterplatten 
25 wirt"/ein Reinigen der Vorrichtung erleichtert und 
durch das Austauschen der Sinterplatten ist es 
moglich, zum Beispiel durch die Wahl von Sinter- 
platten mit bestimmten Poren- oder KapillargrdBen , 
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die Gleitflachen den verschiedensten Anforderungen 
von Giefiproblemen anzupassen. Eine normale An- 
passung ist bereits durch den. statischen Druck 
Oder den Pumpendruck , mit dem die Gleit- oder 
Netzaittel gegen die Sinterplatten gedriickt werden, 
in weiten Grenzen moglich. 

Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrungsart der Vorrich- 
tung zeichnet sich dadurch aus, dafi die Gleitflache im 
Bereich des unteren Endes breiter ist und beidseitig 
mit Hohlraumen zur Aufnahme von die Oberf lachenspannung 
der Beschichtungsflussigkeiten verringerenden Flussig- 
kelteh.vorgesehen sind, die mit Sinterplatten abgedeckt 
sind. 

Es ist bekannt, den Randwulst beim Beschichten von 
Bahnen dadurch zu verringern, daB die Randleisten auf 
den Gleitflachen zur Begrenzung der BeguBbreite am 
unteren Ende der Gleitflache unter einem Winkel nach 
auBen gerichtet sind. Hierdurch wird die Verdickung 
der Schichten, die an den Randleisten durch die Ober- 
f lachenspannung entsteht, teilweise wieder ausgeglichen. 
Hierzu muB aber die unterste Schicht insgesamt einen 
erheblichen Anteil an Netzmitteln besitzen, urn eine 
Benetzung auch der. verbre iter ten Gleitflache bewaltigen 
zu konnen. Durch die alleinige oder zusatzliche Anbringung 
von besonderen Hohlraumen zur Aufnahme von Netz- und 
Gleitmitteln in diesem erweiterten Gleitflachenbereich 
und die Abdeckung der Hohlraume mit Sinterplatten kann 
in einfacher Weise, und nur fur diesen Bereich, die 
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Oberflachenspannung gesteuert so reduziert werden, dafl 
sich der Randwulst an die Dicke der nonnalen Schicht- 
dicke angleicbt. Der Randwulst auf der beschichteten . 
Bahn kann so vermieden oder erheblicb reduziert werden, 
wodurch zusatzlich eine weitere Energieeinsparung und 
eine Erhohung der Maschinengeschwindigkeit erreicht 
werden kann. 

Die Vorrichtung zeichnet sich weiter dadurch aus, dafi 
sie sowohl zur Beschichtung von Bahnen nach dem Wulst- 
beschichtungsverfahren (Kaskadenverfahren) verwendet 
werden kann, wobei sich am unteren Ende der GleitflSche 
eine GieBerkante befindet, an der die Bahn auf einer 
GieBwalze in kurzem Abstand vorbeigefuhrt wird, als auch, 
daB sie in ebenso vorteilhafter Weise, zur Beschichtung 
von Bahnen nach dem VorhanggieBverf ahren einsetzbar 
ist, wobei sich am unteren Ende der Gleitflache eine 
schnabelartige Verlangerung der Gleitflache bef indet, 
uber die die BeschichtungsflSssigkeit abflieBt und 
sich als frei fallender Vorhang auf eine darunter be- 
wegte Bahn auflegt. 

Ftir beide Beschichtungsverf ahren ist die Ausbildung der 
Gleitflachen aus porosem Material die gleiche. Bei 
beiden GieBern ist am unteren Ende der Gleitflache eine 
GieBerkante angeordnet, die ebenfalls mit einem porosen 
Material versehen ist und mit einem Gleitmittel benetzt 
wird, so daB die GieBerkante von einer Hilfsschicht 
umgeben ist- Die GieBerkanten unterscheiden sich nur in 
ihrer Form, wobei die fur das Wulstbeschichtungsverf ahren 
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eine Form besitzt, an der sich mit Hilfe eines Unter- 
druckes zwischen Bahn und GieBerkante ein Wulst bildet, 
wahrend die GieBerkante beim VorhanggieBvezfahren 
vorteilhafterweise schnabelf 5rmig , als sogenannter 
■5 SchnabelgleitflachengieBer, ausgebildet ist, wodurch 
sich bei dieser Ausftihrungsform die Schichten leichter 
von der GieBerkante 16sen und als frei f allender Vorhang 
auf eine darunter bewegte Bahn gelegt werden konnen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Zeichnungen 
10 naher erlautert. Es zeigen: 

eihen Langsschnitt duxch einen Gleitf lachen- 
gieBer fOr das Wulstbeschichtungsverfahren 

einen Langsschnitt durch einen Gleitf lachen- 
gieBer fur das Vorhangbeschichtungsverfahren 

eine perspektivische Darstellung eines Gleit- 
flachengieBers mit verbreiterter Gleitflache 
im Bereich der GieBerkante. 



Fig. 1 



Fig. 2 



15 Fig. 3 



Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Teil eines Gleit- 
flachengieBers mit Handle iste. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Aus- 
ftihrungsform eines GleitflSchengieBers 1 fiir das Wulst- 
beschichtungsverfahren. Ein oder mehrere Beschichtungs- 
fltlssigkeiten 5, 6 werden Verteilerrohren 2 durch 
Pumpen zugefuhrt und steigen uber die gesamte Breite der 
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Gleitflachen 4 in Austrittsschlitzen 3 zur Gleitflache 4 
auf und flieBen infolge der Schwerkraft die Gleitflachen 
4 hinab, flieSen ubereinander und erreichen die- GieBer- 
kante 12. An der GieBerkante 12 wird ein zu beschichten- 
des Gut, zum Beispiel eine Materialbahn 14 mit einer 
GieBerwalze 15 in geringem Ab stand vorbeigefuhrt. 
Zwischen der Bahn 14 und der GieBerkante 12 bilden die 
Schichten 5, 6 einen Wulst 13, aus dem sich die Schichten 
5, 6 auf die vorbeigefuhrte Bahn 14 auflegetf. Die Wulst- 
bildung kann in ublicher Weise durch einen angelegten 
Unterdruck gesteuert werden. 

Die Gleitflache 4 besteht aus einem porosen Material 
wie Sinterplatten 7, die aus einem Sinterhartmetall , 
aus Keramik, gesintertem Glas bestehen oder aus Kunst- 
stoff gefertigt sind. Die Sinterplatten decken Hohl- 
rSume 8 unter der Gleitflache 4 ab, in die aus 
Behaltern 10, 11 mit statiscbem, iiber die H5he der 
Behalter einstellbarem, Druck oder iiber Dosierpumpen 
ein Netz- oder Gleitmittel mittels Verteilerrohxen 9 
eingefubrt wird. Das Netz- oder Gleitmittel durchdringt 
die Sinterplatten 7 von innen nach auBen und benetzt 
die Gleitflache 4 mit" einer diinnen Hilfsschicht auf 
der. die Schichten 5 und 6 die GleitflSche 4 hinabgleiten. 
Am Ende der Gleitflache 4 bef indet sich die GieBerkante 
12, die ebenfalls aus porSsem Material gefertigt ist 
und vollkommen mit Netz- oder Gleitmittel benetzt ist, 
so daB sich die unterste Schicht 6 leicht und gleich- 
mSBig uber die Breite von der GieBerkante 12 ablSst und 
sich mit der stark benetzten Grenzschicht an die Bahn 
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14 anlegt und an dieser haftet. Die Menge des Netz- 
Oder Gleitmittels kann hierbei in einfacher Weise 
durch die ftiderung der Hehe der NetzmittelbehSltar 10,. 11 
eingestellt werden. 

Die Gleitflachen 4 liegen formschlQssig auf den Hohl- 
raumen auf und dichten diese so ab, daB das Netz- oder 
Gleitmittel nur nach der Gleitflache 4 hin austxeten 
kann. Zur Reinigung. der Hohlraume 8 und der Sinterplatten 
7 konnen die Sinterplatten 7 abgenomraen werden. Auch 
konnen fur eine GieBeinrichtung verschiedenartige Sinter- 
platten mit verschiedenen PorengroBen und Kapillargr 6 Ben 
vorgesehen sein, die nach Bedarf eingebaut werden. Im 
allgemeinen werden jedoch keine Sinterplatten mit ver- 
schiedenen PorengrSBen benStigt, da die Dicke der 
Hilfsschicht aus Netz- oder Gleitmittel in weiten 
Bereichen alleine durch Anderung des statischen 
Druckes einstellbax ist. 

Fig. 2 zeigt einen Langsschnitt durch eine Vorrichtung 
1 gemaB der Erfindung fur das Vorhangbeschichtungs- 
verfahren. Mit einer derartigen Vorrichtung konnen ein 
bis zw51f (oder auch mehr) einzelne Schichten aus den 
Verteilerrohren 2 durch durch die Austrittsschlitze 3 
auf die GleitflSche 4 gebracht werden. Mit Schwerkraft 
flieBen diese Schichten auf der GleitflSche 4 hinah, 
flieBen ubereinander und erreichen den Schnabel 16 
des VorhanggieBers. Am Schnabel 16 losen sich die 
Schichten gemeinsam ab und fallen als freifallender 
Vorhang 17 uber eine Hohe von 5 bis 20 cm auf eine 
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senkrecht unter dem Schnabel waagrecht vorbeigefiihrte 
Bahn 14 , die tlber eine Gieflwalze 15 umgelenkt werden 
kann, urn die Bahn 14 an der Auftreffs telle zu unter- 
stfit2en« Die Darstellurig der Vorrichtung ist rein 
5 schematise*!, wobei die tiblichen fiir einen einwandfreien 
BeguB notwendigen Hilf smittel, wie Randf iihrungen , Luft- 
schilder und andere bekannte Einrichtungen nicht dar- 
gestellt warden. 

Die Zufiihrung des Netz- oder Gleitmittels erfolgt wie 
10 bei Fig, 1 beschrieben in analoger Weise. Lediglich der 
unter ste Hohlraum 3 ist grdfler ausgefiihrt, um mehr 
Netz- und Gleitmitte! aufnehmen zu kdnnen und auch den 
Schnabel 16 bis an seine unter ste Spitze mit Netz- 
oder Gleitmittel zu versehen. Hierdurch wird die Ober- 
15 flSchenspannung beim AblSsen der unter sten, die fibrigen 
Schichten tragenden Schicht erheblich reduziert und ein 
gleichmafiiges AblSsen von der Kante des Schnabels 16 
gewShrleistet- Eine Verkru stung oder ein Ansetzen von 
Beschichtungsrnaterialien durch Antrocknen wird ver- 
2Q mieden* 

In Pig. 3 ist eine spezielle Anwendung der Sinterplatten 
7 dargestellt. Es ist normal, dafi die Schichten, wenn sie 
die GleitflSche 4 herabf lieBen , durch Randleisten 18 
beidseitig gefOhrt werden mflssen. Durch die Oberflachen- 
2 5 spannung haben die Schichten das Bestreben, an den Hand- 
leisten 18 hochzusteigen, wodurch eine Verdickung in 
diesem Bereich entsteht, wahrend unmittelbar daneben die 
Schichten dtinner werden und dann unten an der GieBer- 



AG 1746 



0051238 

- 17 - 



kante abreiflen kSnnen. Die Randverdickungen ihrerseits 
flieBen als. verdickte Schichten. von der GieBerkante ab 
auf die Bahn und bilden RandwOlste. Die Randwulste. sind • 
bestimmend fiir die Trockenzeit einer Bahn nach dem 
5 BegieBen, da die Bahn erst aufgewickelt werden kann, wenn 
alle Telle, also auch die Randwulste txocken sind. Allein 
wegen der Randwiilste sind daher Trockenzeiten und 
-strecken erforderlich, die 20 bis 40 % langer sein mussen, 
als die .£ Or die fiir die normale Schicht benotigten.' 
10 Die Randwtilste sind auflerdem nicht verwendbar und werden 
in einem spHteren Arbeitsgang beidseitig abgeschnitten. 

Zur Verringerung der Randwiilste ist unter anderem be- 
kannt, die Randleisten 18 im unteren Bereich der Gleit- 
fllche 4 nach auBen um einen Betrag a abzuwinkeln, 

15 so dafl die Gleitfllche 4 kurz vor der GieBerkante 12 
eine Breite b + 2a hat. Der Randwulst wird so vermin- 
dert, da die Schichten sich im Randbereich ausdehnen 
und hierzu Beschichtungsmaterial benStigea und somit 
die Schichtdicken reduzieren. Hierdurch entsteht die 

20 Gefahr, dafl die verdiinnten Schichten reiBen, wenn 

die Vorrichtung fur das VorhanggieBverfahren nach Fig. 2 
verwendet - wird, oder daB beim Wulstbeschichtungsve*fahren 
nach Fig. 1 Storungen im BegieBwulst entstehen, wodurch 
ein. streif iger BeguB im Randbereich entsteht, der 

25 ebenfalls nicht verwendbar ist. 

Eine erhebliche Verbesserung wird erreicht, wenn unter 
den erweiterten Bereichen a Hohlraume 19 angeordnet 
sind, die mit Sinterplatten 7 abgedeckt sind und die 
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Hohlraume 19 aus Behaltern 20 iiber Ventile 21 und 
Rohrverbindungen 17 mit einem Netz- Oder Gleitaittel 
beschickt werden- Die. durch die Verteilerrohre 2 zuge- 
fuhrten Beschichtungsf ltissigkeiten steigen in den 
5 Austrittsschlitzen 3 zur GleitflSche 4 hoch und flieflen 
iibereinander und infolge der Schwerkraft die Gleitflache 
4 in der Breite b hinab* Die sich an den Randleisten 18 
bildende Verdickung der Schichten erreichen die sich 
(iber den Sinterplatten 7 bildende Hilf sschicht aus 

-jg Gleit- oder Netzmitteln und folgen, unter gleichzeitiger 
Verdunnung, der um die BetrSge a nach auBen verbrei- 
terten GleitflSche 4. Hierbei entstehen nur gering- 
fugige Verdiinnungen der benachbarten Schicht. und die 
Randverdickungen gleichen sich aus, so dafi die auf 

15 die Bahn auftref fenden Schichten fast keine Randver- 
dickung zeigen und die Trockenzeit erheblich verkurzt 
werden kann- 

Die erweiterten Randleisten 18 mit darunter angeordneten 
Sinterplatten sind in Fig. 3 als alleinige Verbesserung 

20 dargestellt. Es kann natiirlich auch bei der Vorrichtung 
eine Gleitflache 4 rait Sinterplatten 7 wie in den Fig. 
1 und 2 beschrieben, verwendet werden. Die Gleitflache 4' 
kann ira unteren Bereich eine Sinterplatte 7 besitzen, 
die sich fiber die Breite b + 2a erstreckt, wobei die 

25 Hohlraume 8, 19 fur diesen Bereich gemeinsara oder ge- 
trennt ausgebildet und mit Netz- und Gleitmittel be- 
schickt werden konnen. 
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Eine Verringerung des Randwulstes wird nach Fig. 4 auch 
dadurch erreicht, daB die Randleisten 18 selbst auf 
der der Gleitflache 4 des Gleitf lachengieBers 1 zuge- 
wandten Seite aus einer Sinterplatte 7 bestehen, die 
5 durch die KanSle 22 in den Randleisten 18 mit Netz- 
und Gleitmittel beschickt werden. An den mit Sinter- 
platten 7 belegten Kan ten der Randleisten 18 bildet 
sich dann ebenfalls eine Hilfsschicht, die die Ober- 
flachenspannung der • Schichtrander reduziert und das 

10 Hochsteigen der Schichten 5, 6 an den Randleisten 
18 und somit den Randwulst auf der Bahn vermindert. 
Diese speziellen Randleisten 18 k3nnen sowohl bei einem 
normalen' Gleitf ISchengieBer als auch bei einem Gleit- 
'flachengieBer 1 der in Fig. 1 und 2 beschriebenen 

15 Art Anwendung finden. 
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Patentansprxiche 

1 . Vorrichtung zum Auf tragen von mindestens einer 
Scfaicht fliissigen Beschichtungsmaterials auf 
eine OberflSche eines Gutes, insbesondere eines 
Bandes, mit einer nach abwarts geneigt. ver- 
laufenden Gleitflache, liber die mindestens eine 
Schicht flussigen Beschichtungsmaterials herabflieBt, 
bevor sie auf das Gut aufbeschichtet wird, mit in 
der Gleitflache gelegenen Austrittsschlitzen fur die 
Zufuhr von Beschichtungsmaterial zu der Gleitflache, 
mit Randleisten zur seitlichen Fuhrung der Schichten 
auf .der Gleitflache und mit einer am unteren Ende der 
GleitflSche angeordneten Einrichtung zur Abgabe des 
Beschichtungsmaterials an ein quer zur FlieBrichtung 
des Beschichtungsmaterials vorbeibewegtes Gut/ 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Gleitflache (4) zwischen den Austrittsschlitzen 

(3) und die Einrichtung zur Abgabe des Beschichtungs- 
materials (12, 16) am unteren Ende der Gleitflache 

(4) aus einem porosen Material (7) mit einer defi- 
nierten Porenweite bestehen und (iber Kohlraumen 
(8,- 19) angeordnet sind und den Hohlraumen (8, 19) 
Fliissigkeiten zugefiihrt sind, die infolge ihres 
statischen Druckes oder durch Kapillareinwirkung 
durch das porose Material {7} an der Oberflache 
der GleitflSche (4) und an der Einrichtung (12, 16) 
zur Abgabe des Beschichtungsmaterials austreten. 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die porSsen Materialien (7) metallische, kera- 
mische, glaserne oder aus Kunststoffen hergestellte 
Sinterplatten " (7) sind. 

5 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder" 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sinterplatten (7) aus einera gut 
benetzungsfahigen Material mit einheitlicher Fest- 
korperoberf lachenspannung bestehen und so ausgewahlt 
sind, daB durch die Poren und Kapillare eine defi- 
10 nierte Menge Flussigkeit gleichmaBig iiber die 

Flachen der Sinterplatten (7) austritt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die den HohlrSuroen (8, 19) unter den Sinterplat- 
ten (7) zugefuhrten Fliissigkeiten Gleit- und Netz- 

15 mittel sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Sinterplatten (7) austauschbar und losbar 
ttber den Hohlraumen (8, 19) angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
20 daB die Gleitflache (4) im Bereich des unteren 

Endes breiter ist und beidseitig mit HohlrHumen (19) 
zur Aufnahme von die Oberf lachenspannung der Ee- 
schichtungsflussigkeiten verringerenden FlUssig- 
keiten vorgesehen sind, die mit Sinterplatten (7) 
25 abgedeckt sind. 
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Randleisten (18) an der der Gleitflache (4) 
zugewandten Seite mit Sinterplatten (7) versehen 
s±nd, die ihrerseits fiber einen Kanal (22) mit 
einer Flfissigkeit beschickbar sind. 

Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7 zur 
Beschichtung von Bahnen (14) nach dem Wulstbe- 
schichtungsverfahren (Kaskadenverf ahren) , wobei sich 
am unteren Ende der GleitflSche (4) eine GieBer- 
kante (12) befindet, an der die Bahn (14) auf einer 
GieBwalze (15) in kur2em Abstand vorbeigefiihrt wird. 

Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7 zur 
Beschichtung von Bahnen (14) nach dem VorhanggieB- 
verf ahren, wobei sich am unteren Ende der Gleit- 
flache (4) eine schnabelartige Verlangerung (16) 
der Gleitflache (4) befindet, (iber die die Be- 
schichtungsflussigkeit abflieBt und sich als frei 
fallender Vorhang (17) auf eine darunter bewegte 
Bahn (14) auf legt. - 



8 



0051238 

2/3 



-10 11- 




FIG. 2 
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FIG. 4 



